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® Bei dam warmetauschermodul aus gestapelten 
Metallfoiien mit dazwischen angeordneten Abstands- 
haltem bestehen die MetaHfolien aus Metalikarten 
(1). die an gegenaberliegenden Seiten mit jeweils 
mindestens zwei Offnungen (16) versehen sind. Die 
Abstandsfiafter bestehen aus Gewebekarten (2) mit 
Offnungen (3. 4), die mit den Metalikarten deckungs- 
gieich sind. so da/3 die Offnungen <3. 4, 16) bei 
^gestapelten Karten (1, 2) rohrfdrmige Kan3le (5. 9) 
bilden. Der umlaufende Rand (6) der Gewebekarten 
IQ(2) sowie eine ringfdrmige FIdche (10) des Gewe- 
^bes. die einige der Offungen (3, 4) einschiiel3t, sind 
mit Diclntmittel gefOlit. wobei sicli die Offnungen mit 
^und ohne DIchtmittel einar Reihe einer Qewebekarte 
^(2) und bei den rohrformigen Kan^ien (5. 9) abwecli- 
seln. 
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Wiinnetauschennodul 



Die Erfindung betrifft ein Warmetauschermodui 
aus gestapelten Metallfblten mit dazwischen ange- 
ordneten Abstandshaltem zum Hitze sterifisieren 
von flQsstgen Medien mit themnoiabilen Komponen- 
ten. 

Bei der kontinuierlichen Hiuesteriiisation in 
PlattenwSrmetauschem bekannter Bauart, warden 
lineare Aufheizgeschwindigl<eiten von ca. 
25'C/sek. enreicht. Bei elner Sterilisationstempera- 
tur von 140' C wMre der Zeitbedarf zum Aufheizen 
und AbkUhien ca. 10 sek.. Hinzu k§me noch eine 
gewlsse Haltezeit bei l^aximaltemperatur. Insge- 
samt ergeben sich Zeitspannen. die bei flUssigen 
Medien mit thermolabilen Komponenten, z.B. N^hr- 
Idsungen fUr Saugerzelikulturen. zu ntclit tolerablen 
SchMdigungen von essentiellen Komponenten fOh- 
ren. Hier wili die Erfindung Abhilfe schaffen. 

Die Aufgabe wird dutch ein WSrmetauscher- 
modul geldst das dadurch gekennzeichnet ist, daB 
die Metallfolien aus Metallkarten bestelien, die an 
gegenUberliegenden Seiten mit jeweils mindestens 
zwei dffnungen versehen sind. die Abstandshalter 
aus Gewebekarten mit Offhungen bestehen, die mit 
den l\/letallkarten deckungsgleich sind, so dalS die 
dffnungen bei gestapelten Karten rohrfSnmige Ka- 
nSie bilden. der umlaufende Rand der Gewebekar- 
ten sowie eine ringfdrmige Rgche des Gewebes. 
die etnige der dffnungen einschiiefit mit Drchtmit- 
tel gefUlit sind. wobei sich die dffnungen mit und 
ohne Dichtmittel einer Reihe elner Gewebekarte 
und bei den rohrf5rmigen (CanSlen abwechseln. 

Die Metallkarten weisen Dicken von weniger 
0,5 mm und die Gewebekarten Dicken von weniger 
1 mm auf. Als Dichtmittel eignen sich neben Kunst- 
harzen und thermoplastischen Kunststoffen insbe- 
sondere Silikonkautschuk. Der Kartenstapel kann 
von einem Rahmen umgeben sein und durch beid- 
seits aufgelegte und mit Zuganker versehene 
Druckplatten zusammengehaiten werden. Die ein- 
zelnen Karten kdnnen miteinander auch verklebt 
sein. HierfQr kann bei geeigneter Wahl das Dicht- 
mittel verwendet werden. 

Das Warmetauschermoduf eignet sich insbe- 
sondere zur Hitzesterilisation von flUssigen Medien 
m'rt thermolabilen Komponenten sowie zur thermi- 
schen Induktion chemischer, biologischer und/oder 
biochemlscher Reaktlonen. 

Mit dem Wdrmetauschermodul sind lineare 
Aufheizgeschwindigkeiten von 150*C/sek. und Ver- 
weilzeiten von weniger ais 1 sek. mdgiich, so da0 
der Steriiisiervorgang weniger als 3 sek. dauert. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand von 
lediglich einem AusfUhrungsweg darstellenden 
Zelchnungen nMher erl9utert. £s zeigt 

Rgur 1 den WSmnetauschermodul perspekti- 



visch, teilweise geschnitten und explodiert und 

Figur 2 den Schnitt il - II von Rgur 1; das 
WMrmetauschermodul ist von Druckplatten zusam- 
mengehaiten. 

5 Das WMrmetauschermodut ist aus Metallkarten 

(1) aufgebaut, die aus weniger als 0,5 mm dicken 
Metallfolien aus Chrom-Nickel-Stahl, Kupfer. Nickel 
Oder Aluminium bestehen kSnnen. Zwischen den 
Metallkarten (1) sind Gewebekarten (2) als Ab- 

10 standshalter angeordnet. Die Gewebekarten weni- 
ger als mm dick kdnnen aus mono- Oder multifilem 
Gewebe aus Chrom-Nickel-Stahl. Kupfer. 'Nickel, 
Polyethylen, Polyester oder Glas aufgebaut sein. 
Die gegenUberliegenden Seiten 7,8 der Karten 1 , 2 

16 sind mit dffnungen 3, 4, 16 versehen. Beim Sta- 
peln der Karten 1. 2 kommen die dffnungen 3, 4, 
16 Ubereinander zuiiegen und bilden KanSle 5, 9. 
Der umlaufende Rand 6 der Gewebekarten 2 ist mit 
einem Dichtmittel gefUllt, ebenso eine ringfdrmige 

20 FlMche 10. die die dffnungen 3 umgibt. Mit letzte- 
rem wird gewahrieistet, daB nur ein flUsslges Medi- 
um in den Strdmungskanal 13 gelangt. Damit die 
beiden flUssigen Medien 14, 15 abwechseind in die 
StrdmungskanSle 13 gelangen. mUssen die Kanale 

25 5 und 9 abwechseind aus dffnungen 3 und 4 
gebildet werden. Das kann durch entsprechende 
Ausbildung der Gewebekarte 2 erreicht werden. 
GemS0 Rgur 1 sind die Seiten 7, 8 der Gewebe- 
karte 2 von Lage zu Lage vertauscht (Wenden der 

30 Karten). Die Karten 1 , 2 kQnnen mit dem Dichtmit- 
tel miteinander verklebt sein. Sie kdnnen aber auch 
mittels Druckplatten 11 und Zuganker 12 zusam- 
mengehaiten werden. Als Dichtmittel kommen unter 
anderem Silikonkautschuk, PU-Harze. Polyesterhar- 

35 ze, thermoplastische Kunststoffe, Melaninharze. 
Phenolharze, Epoxydharze in Betracht. Die Zu- und 
Ableltungen fUr die beiden Medien 14. 15 kdnnen 
fUr Gleich-oder Gegenstromfahrweise angeordnet 
sein (nicht dargestellt). Nach Rgur 2 fliefit Medium 

40 14 Medium 15 entgegen. Der Warmetausch findet 
Uber die Metallkarten 1 statt 17 sind Ausnehmun- 
gen zur Aufnahme der Zuganker 12. 



45 AnsprUche 

1. WSrmetauschermodul aus gestapelten Me- 
tallfolien mit dazwischen angeordneten Abstands- 
haltem, dadurch gekennzeichnet, da0 die Metallfo- 
50 lien aus Metallkarten (1) bestehen. die an gegen- 
Uberliegenden Seiten mit jeweils mindestens zwei 
dffnungen (16) versehen sind, die Abstandshalter 
aus Gewebekarten (2) mit dffnungen (3, 4) beste- 
hen, die mit den Metallkarten (1) deckungsgleich 
sind, so da0 die dffnungen (3, 4, 16) bei gestapel- 
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ten Karten (1 , 2) rohrfarmige KanSle (5, 9) bilden, 
der umlaufende Rand (6) der Gewebekarten (2) 
sowie eine ringf6nmige RSche (10) des Gewebes, 
die elnlge der Offungen (3. 4) einschlieflt, mit 
Dichtmittel gefOllt sind. wobei sich die Qffnungen s 
mit und ohne Dichtmittel einer Reihe einer Gewe- 
beicarte (2) und bei den rohrfQmntgen Kan3len (5, 
9) abwechseln. 

2. Warmetauschemnodul nach Anspmch 1. da- 
durch gelcennzeichnet. dafl die ly/letalllcarten (1) w 
eine Diclce von wenlger 0,5 mm aufweisen. 

3. Warmetauschemnodul nach Anspruch 1 Oder 
2, dadurch gel<ennzeichnet, daB die Gewebelcarten 
(2) aus monoftiem Oder multifiiem Kunststoff- Oder 
Metallgewebe bestehen. dessen Dicl<e wenlger 1 is 
mm ist. 

4. WMrmetauschermodul nach einem der An- 
sprUche f bis 3. dadurch gekennzeichnet. dsQ das 
Dichtmittel aus Siiikonkautschuk, Kunstharzen Oder 
thermoplastischen Kunststoffen besteht. 20 

5. warmetauschemnodul nach Anspruch 1. da- 
durch gekennzeichnet, da/3 der Kartenstapel von 
einem Rahmen umgeben ist. 

6. WMrmetauschermodul nach Anspruch 1 , da- 
durch gekennzeichnet. dai3 die RMnder der einzel- 25 
nen Karten miteinander verklebt sind. 

7. Wirmetauschermodul nach Anspruch 1 , da- 
durch gekennzeichnet, daO der Kartenstapel durch 
mit Zugankern (12) versehene Ouckplatten (11) 
zusammengehalten wird. so 

8. VenArendung des Warmetauschermoduls 
nach den AnsprGchen 1 bis 7 zur IHitzesterilisation 
von flUssigen Medien mit thermolabilen Komponen- 
ten. 

9. Verwendung des WMrmetauschermoduls 05 
nach den AnsprQchen 1 bis 7 zur thermischen 
Induktion chemischer. biologlscher und/oder bio- 
chemischer Reaktionen in flQssigen Medien mit 
thermolabilen Komponenten. 
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EP-A-0 274 058 (FUNKE WARMEAUSTASCHER) 
* Spalte 5, Zellen 4-19,37-51; Spalte 
7, Zellen 24-43; Figuren 1,2,6,8,9 * 
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DE-A-2 753 189 (HOLL RESEARCH CORP.) * 
* Selte 10, Zelle 5 - Selte 11, Zelle 
1; Selte 16, Zelle 27 - Seite 17, Zelle 
8; Selte 17, Zeile 24 - Seite 18, Zeile 

11' Piniir 1 * 
11, ri^ur X 
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* Selte 7, Zeile 26 - Selte 8, Zelle 
16; Selte 9, Zellen 21-30; Figur 1 * 
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FR-A-1 603 630 (THOMSON CSF) 

* Selte 3, Zeilen 6-20; Figuren 5-7 * 
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FR-A-2 290 646 (C.E.A.) 

* Seite 3, Zeile 34 - Selte 5, Zeile 
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25; Figur 1 * 
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CH-A- 280 634 (THE CREAMERY PACKAGE 
MFG. CO.) 

* Seite 1, Zeile 60 - Seite 2, Zeile 
46; Seite 3, Zeilen 3-14; Seite 5, 
Zeile 14 - Seite 6, Zeile 7; Figuren 
1-3,10 * 
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GB-A-1 302 516 fU K ATOMIC ENERGY 
AUTHORITY) 

* Seite 2, Zeile 13 - Seite 3, Zeile 
13; Figuren 1-4 * 
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